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Beschreibung

[0001] Dievorliegende Erfindung betriffteine Geschirr-
spulmaschine, insbesondere eine Haushaltsgeschirr-
spulmaschine mitwenigstens einem Bauteil, welches mit
mindestens einer insbesondere vorkonfektionierten Bi-
tumenmatte zur Entdréhnung und/oder Schallbedam-
mung des Bauteils versehen ist, wobei die Bitumenmatte
mittels mindestens einer Klebeschicht auf das Bauteil
aufgeklebt ist.

[0002] Untereiner Bitumenmatte wird eine solche Mat-
te verstanden, welche unter Verwendung eines Binde-
mittels aus Bitumen, auch Erdpech genannt, beispiels-
weise Erddldestillationsbitumen, und/oder aus bitumen-
artigen Bindemitteln, wie beispielsweise Naturasphalte,
Polymerbitumen, Teere, Peche, Wachse, Paraffine, na-
tirliche oder synthetische Harze und/oder Destillations-
riickstande von Fetten und Olen, hergestellt ist.

[0003] Der Begriff "vorkonfektioniert" bedeutet insbe-
sondere, dass die Bitumenmatte zunachst unabhangig
vom Bauteil, fir welches sie vorgesehen ist, als Halbzeug
beziehungsweise Vorprodukt mit definierten Abmessun-
gen, Dicke und/oder Geometrieform gefertigt wird, um
sie dann an dem Bauteil befestigen zu kénnen. Eine vor-
konfektionierte Bitumenmatte kann beispielsweise her-
gestelltwerden, indem ein Stlick dergewlinschten GréRe
aus einer Basismatte ausgeschnitten oder ausgestanzt
wird.

[0004] Der Begriff "Entdréhnen" bezieht sich auf die
Verringerung oder Vermeidung von Gerduschen, welche
durch eine Anregung des Bauteils oder von Teilen davon
zu Schwingungen entstehen. Stérende Gerausche kon-
nen insbesondere an diinnwandigen Bauteilen, wie zum
Beispiel den Spilbehalterwandungen und/oder der Tir
einer Geschirrspilmaschine entstehen, welche mit Spiil-
flissigkeit, insbesondere Sprihstrahlen beaufschlagt
und dadurch zu Schwingungen angeregt werden. Es ist
aber auch mdglich, dass derartige Schwingungen durch
Aktoren, wie beispielsweise Pumpen, Geblase oder Ahn-
liches, erzeugt werden. Die Entdréhnung wird nun ins-
besondere dadurch erreicht, dass mittels der Bitumen-
matte eine zusatzliche Masse auf das jeweilig typischer-
weise dinnwandige Bauteil aufgebracht wird, so dass
die Frequenzen der auftretenden Schwingungen kleiner
werden, so dass die entstehenden Gerausche weniger
stérend sind. Zudem kann durch innere Reibung in der
Bitumenmatte zumindest ein Teil der Schwingungsener-
gie in Warme umgewandelt werden, so dass die Inten-
sitat der erzeugten Gerdusche abnimmt. Zudem kann
gegebenenfalls durch innere Reibung in der Bitumen-
matte zumindest ein Teil der Schwingungsenergie in
Warme umgewandelt werden, so dass die Intensitat der
erzeugten Gerdusche abnimmt. Damit kann in vorteilhaf-
ter Weise eine Schallabsorption einhergehen.

[0005] Weiterhin kann die jeweilige Bitumenmatte zu-
satzlich oder unabhéngig von einer Entdréhnung insbe-
sondere auch fur eine "Schallddmmung" sorgen, das
heillt Schallreflexion sorgen. Insbesondere kann zum
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Beispiel Schall aus dem Inneren der Splilkammer des
Spllbehalters der Geschirrsplilmaschine vom mit ein
oder mehreren Bitumenmatten beklebten Bauteil, vor-
zugsweise Wandungsteil des Spulbehalters in das Spll-
kammerinnere zuriickgeworfen werden. In analoger
Weise funktioniert natirlich auch die Schallreflexion fur
die Ubrigen Bauteile wie zum Beispiel fur die Aufnahme-
kammer beziehungsweise den Hohlraum im Basistrager
unterhalb des Spulbehalters, wo die Umwalzpumpe an-
geordnet ist.

[0006] Eine Geschirrsplilmaschine mir den eingangs
genannten Merkmalen ist beispielsweise aus der Druck-
schrift DE 10 2008 030 539 A1 bekannt. Die Geschirr-
spulmaschine umfasst einen Splilbehalter, der mittels ei-
nes wenigstens drei Schichten aufweisenden Verbund-
werkstoffs verkleidet ist. Die duRBere Schicht des Ver-
bundwerkstoffs kann im Wesentlichen aus einem Bitu-
menwerkstoff bestehen und die Verkleidung des Spuil-
behalters kann mittels eines Aufklebens des Verbund-
werkstoffs auf den Spillbehalter erfolgen.

[0007] Ein Spulbehalter fiir Geschirrsplilmaschinen
besteht, wie auch in der genannten Druckschrift erwahnt,
gewohnlich aus Metall. Die Gerdusch- und Warmeisolie-
rung aus Bitumenmaterial ist im Wesentlichen aus einer
Bitumenmaterialschicht aufgebaut, in der zur Erzielung
einer verbesserten Warmeisolierung in der Grenzschicht
zum Blechmaterial des Spiilbehalters eine mechanisch
stabile, thermische Isolierschicht aufgenommen wird, die
aus Blahjglasgranulat oder aus Blahton bestehen kann.
[0008] Die Verwendung von vorkonfektionierten Bitu-
menmatten zur Entdréhnung und/oder Schallbedam-
mung von Bauteilen einer Geschirrspiilmaschine ist aus
der Praxis also bekannt. Gleichwohl konnten bislang kei-
ne Mittel gefunden werden, welche eine einfache und
dauerhafte Befestigung der Bitumenmatte an dem jewei-
ligen Bauteil bewirken.

[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Geschirrspulmaschine, insbesondere eine Haushaltsge-
schirrspllmaschine, bereitzustellen, bei der die Befesti-
gung einer insbesondere vorkonfektionierten Bitumen-
matte an einem Bauteil verbessert ist.

[0010] DieAufgabe wird beieiner Geschirrspilmaschi-
ne der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass das
Bauteil ein Kunststoffteil, insbesondere aus Polypropy-
len, ist und dass die mindestens eine Klebeschicht aus
einem reaktiv ausgehéarteten bituminésen Gemisch be-
steht.

[0011] ErfindungsgemaR istdas Bauteil ein Kunststoff-
teil, insbesondere aus Polypropylen.

[0012] Weiterhin besteht erfindungsgemafl mindes-
tens eine Klebeschicht aus einem reaktiv ausgeharteten
bituminésen Gemisch. Es versteht sich von selbst, dass
an einem Bauteil auch mehrere Klebeschichten aus ei-
nem reaktiv ausgeharteten bituminésen Gemisch vorge-
sehen sein kdnnen, welche jeweils eine insbesondere
vorkonfektionierte Bitumenmatte an dem Bauteil befes-
tigen.

[0013] Die Klebeschicht aus dem reaktiv ausgeharte-
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ten bitumindsen Gemisch ist fir Bauteile aus Kunststoff
besonders gut geeignet, da das Aufkleben der Bitumen-
matte bei Temperaturen erfolgen kann, welche geringer
als bei der Verwendung eines Heil3klebers sind, so dass
Schaden an den temperaturempfindlichen Kunststoffen
vermieden werden kdnnen. Insbesondere kommt es bei
der Verarbeitung und dem Aufbringen des reaktiv aus-
hartungsfahigen bitumindsen Gemischs nicht zu einem
Temperaturanstieg in den Bereich um die Verformungs-
beziehungsweise Schmelztemperatur des jeweils mit ei-
ner Bitumenmatte zu belegenden Kunststoffbauteils. Zu-
demweist ein entsprechend zusammengesetztes reaktiv
ausgehartetes bitumindses Gemisch auf den meisten
Kunststoffen, insbesondere auf Polypropylen, eine bes-
sere Haftfahigkeit als bekannte Heil3- oder Kaltkleber auf.
[0014] Reaktivaushartbare bituminése Gemische um-
fassen dabei insbesondere wenigstens ein Basisbinde-
mittel aus Bitumen, auch Erdpech genannt, oder aus bi-
tumenartigen Bindemitteln, welches bei einer vorgese-
henen Verarbeitungstemperatur eine derart hohe Visko-
sitat aufweist, dass es sich nahezu wie ein Festkorper
verhalt.

[0015] Bei dem Basisbindemittel kann es sich bei-
spielsweise um Erdoldestillationsbitumen, Naturasphal-
te, Polymerbitumen, Teere, Peche, Wachse, Paraffine,
natirliche oder synthetische Harze und/oder Destillati-
onsriickstande von Fetten und Olen handeln.

[0016] Um nun das bituminése Gemisch zu einer Kle-
beschicht formen zu kénnen, enthélt es wenigstens ein
Fluxmittel, welches die Viskositat des Gemischs soweit
senkt, dass es bei der vorgesehenen Verarbeitungstem-
peratur flieRfahig ist, sich also wie eine Flissigkeit oder
insbesondere zahflissige Masse im unausgeharteten
Zustand verhalt. Insbesondere kann durch das Fluxmittel
eine weich verformbare beziehungsweise viskose bitu-
mindse Masse bereitgestellt werden. Fluxmittel sind da-
bei vorzugsweise schwerfliichtige Lésemittel, insbeson-
dere schwerfliichtige Ole auf Mineralélbasis, Teerdle,
pflanzliche und tierische Fette und Ole, Karbonsauren,
und schwerfliichtige technische Weichmacher aus syn-
thetischen Polymeren, welche auch nach dem Ausharten
des bitumindsen Gemischs im bituminésen Gemisch ver-
bleiben, also nicht ausdunsten.

[0017] Um nun zu bewirken, dass das bitumindse Ge-
misch nach der Formung der Klebeschicht aushartet,
wird dem Gemisch vor der Formung der Klebeschicht
wenigstens ein Reaktivzusatz zur Erzeugung einer die
Viskositdt des Gemischs erhdhenden physikalischen
und/oder chemischen Wirkung zugegeben. Dabei kann
die Wirkung des Reaktivzusatzes selbsttatig von dem
Reaktivzusatz oder durch die zusatzliche Zugabe we-
nigstens eines Aktivators in Gang gesetzt werden.
[0018] Der Reaktivzusatz kann, gegebenenfalls in Zu-
sammenwirkung mit dem Aktivator, insbesondere die
Wirkung des Fluxmittels vorzugsweise irreversibel auf-
heben, beispielsweise durch Vernetzung, Fallung oder
durch Bindung an das Basisbindemittel. Der Reaktivzu-
satz kann beispielsweise Chelatkomplexbildner, Saure-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

anhydride, Alkohole, Karbonsauren, Fettamine, anorga-
nische Salze, Zemente, Kalk, Gips, Dolomit, Aschen,
Schlacken, Glaser, Kieselgele und/oder Alaune umfas-
sen.

[0019] Der Aktivator kann dabei insbesondere Was-
ser, Glykole, Fettalkohole, Tenside, Sduren und Laugen,
Metallsalze, Schwefel, Peroxide, Latex und/oder Kunst-
harze umfassen.

[0020] Auch Fluxmittel auf der Basis von pflanzlichen
und/oder mineralischen Olen und/oder Harzen kénnen
zweckmaRig sein. Verallgemeinert betrachtet kbnnen die
Fluxmittel aus nachwachsenden, das heif’t regenerati-
ven Rohstoffen gewonnen werden. Zusatzlich oder un-
abhéangig hiervon kénnen auch das Basisbindemittel, der
Reaktivzusatz und/oder der Aktivator aus mindestens ei-
nem nachwachsenden Rohstoff hergestellt sein.

[0021] Die Klebeschicht aus dem reaktiv ausgeharte-
ten bitumindsen Gemisch weist im Vergleich zu bekann-
ten Klebern zum Befestigen von Bitumenmatten an Bau-
teilen an Geschirrspllmaschinen lGberlegene Hafteigen-
schaften sowohl an der Bitumenmatte als auch an den
Ublichen Oberflachenmaterialien der Bauteile von Ge-
schirrspllmaschinen auf. Insbesondere haftet die Klebe-
schicht hervorragend auf Kunststoffteilen, insbesondere
auf Bauteilen, die aus Polypropylen hergestellt sind.
[0022] Aufgrund der guten Hafteigenschaften der Kle-
beschicht aus dem reaktiv ausgeharteten bituminésen
Gemisch kann aber in den allermeisten Féllen auf eine
Vorbehandlung der Oberflache des Bauteils, beispiels-
weise auf Aufrauen, Anschleifen, Plasmatieren, Beflam-
men und dergleichen, verzichtet werden, was die Her-
stellung der Geschirrspiilmaschine vereinfacht. Auch ei-
ne Grundierung oder sonstige Vorbehandlung des mit
der Bitumenmatte zu belegenden Bauteils ist meist nicht
erforderlich, um eine zuverldssige Anhaftung der Bitu-
menmatte am Bauteil zu erreichen.

[0023] Im Vergleich zu bekannten HeilRklebern, wel-
che typischerweise eine Verarbeitungstemperatur von
beispielsweise 130 bis 200 °C erfordern, kann die Kle-
beschicht aus dem reaktiv ausgeharteten bitumindsen
Gemisch bei geeigneter Auswahl der Komponenten oh-
ne Zufiihrung von Warme bei Raumtemperatur, das heif3t
"kalt", hergestellt werden. Hierdurch kann bei der Her-
stellung der Geschirrspllmaschine eine signifikante En-
ergieeinsparung erzielt werden. Gleichwohl kann es ge-
gebenenfalls sinnvoll sein, bei der Herstellung der Kle-
beschicht eine Zuflihrung von Warme vorzusehen, um
das Ausharten zu Beschleunigen. Dafur sind jedoch im
Allgemeinen deutlich geringere Temperaturen, bei-
spielsweise 60 bis 70 °C, ausreichend, als zum Beispiel
fur die Herstellung einer Heilklebeverbindung ausrei-
chend.

[0024] Daruber hinaus kommt es bei der Aushéartung
des Reaktivbitumens selbst nicht zu einer unzulassig
starken exothermen Warmeentwicklung. Auch ist fir den
Aushartevorgang das Einbringen einer unzulassig hohen
Warmemenge durch eine externe Warmequelle vermie-
den, die zum Beispiel ein mit einer Bitumenmatte zu be-
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legendes Kunststoffteil unzulassig stark thermisch bean-
spruchen, insbesondere verformen oder gar zerstéren
kénnte.

[0025] Somit kann durch die Verwendung der Klebe-
schicht aus dem reaktiv ausgeharteten bituminésen Ge-
misch beim Befestigen der jeweiligen Bitumenmatte an
dem Bauteil die thermische Belastung des zu entdréh-
nenden und/oder schallzuddmmenden Bauteils aus
Kunststoff, der vorkonfektionierten Bitumenmatte
und/oder weiterer benachbarter Bestandteile der Ge-
schirrsplilmaschine gering gehalten oder ganz vermie-
den werden. Hierdurch kénnen in vielen Fallen weniger
temperaturstabile Bestandteile wie zum Beispiel ein oder
mehrere Kunststoff-Wandungen des Spilbehalters oder
der Turals bisher genutzt werden, was die Herstellkosten
der Geschirrspilmaschine verringern kann. Insbesonde-
re ist es moglich, auf ein Kunststoffbauteil, wie zum Bei-
spiel eine Spllbehéalterwandung aus Kunststoff, vor-
zugsweise aus warmeempfindlichem Polypropylen (PP),
eine Bitumenmatte einwandfrei aufzubringen, ohne dass
das Kunststoffbauteil in unzuldssiger Weise thermisch
beansprucht, verformt, oder gar beschadigt oder zerstort
wird.

[0026] Gegenliber der Verwendung von bekannten
Kaltklebern, welche typischerweise ein fliichtiges und
beim Aushéarten ausdunstendes L&sungsmittel enthal-
ten, kann die Verwendung der Klebeschicht aus dem re-
aktiv ausgeharteten bitumindsen Gemisch umwelt-
freundlicher sein.

[0027] Die Klebeschicht aus dem reaktiv ausgeharte-
ten bitumindsen Gemisch ist zudem &ufRerst langlebig
und kann so die Gebrauchsdauer einer Geschirrspiilma-
schine in den allermeisten Fallen Gberdauern.

[0028] Die Bildung einer Entdréhn- und/oder Schall-
ddmmungsanordnung, welche die Klebeschicht und die
vorgefertigte Bitumenmatte umfasst, weist gegenuber
solchen Lésungen, bei denen ausschlielich flieRfahiges
Bitumen auf das Bauteil aufgebracht werden, den Vorteil
einer kiirzeren Aushartezeit auf. Damit kann die Herstell-
zeit fur die Geschirrspllmaschine insgesamt verkirzt
werden.

[0029] Dabeikann die Entdréhn- und/oder Schalldam-
mungsanordnung, welche die Klebeschicht und die vor-
gefertigte Bitumenmatte umfasst, tiber nahezu homoge-
ne mechanische und akustische Eigenschaften verfi-
gen. So kdénnen die Klebeschicht und die Bitumenmatte
beispielsweise eine vergleichbare Dichte, ein vergleich-
bares Elastizitdtsmodul und/oder einen vergleichbaren
Schallabsorptionsgrad aufweisen, so dass die Klebe-
schicht selbst einen wirkungsvollen Beitrag zur Entdréh-
nung und/oder Schallbeddmmung des Bauteils leisten
kann. Durch vergleichbare mechanische und/oder che-
mische und/oder physikalische Eigenschaften kann zu-
dem ein Abldsen der Bitumenmatte von der Klebeschicht
insbesondere durch Schwingungen oder Temperatur-
schwankungen auch langfristig verhindert werden. Hier-
durch wird eine besonders gute Haltbarkeit, insbeson-
dere adhasive Haftung der Verbindung sowie eine be-
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sonders gute Gerauschminderung erreicht.

[0030] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist das Bauteil ein Wandungsteil zum Begrenz-
en einer Spllkammer der Geschirrsplilmaschine. Unter
einer Spllkammer wird eine Kammer der Geschirrspll-
maschine verstanden, welche zur Aufnahme von Spiil-
gut, insbesondere von Geschirr, wahrend eines Spll-
gangs, auch Spiilprozess genannt, vorgesehen ist. Ub-
licherweise ist die Spllkammer in einem kastenférmigen
Spiilbehalter angeordnet, der aus mehreren Wandungs-
teilen zusammengesetzt sein kann. Beispielsweise kann
der Spilbehéalter ein erstes Wandungsteil umfassen,
welches als Spiilbehélterhaube ausgebildet ist und eine
erste Seitenwand, eine zweite Seitenwand und eine De-
cke des Spulbehalters bildet, so dass die Spllkammer
nach zwei gegeniberliegenden Seiten und nach oben
begrenzt ist. Ein zweites Wandungsteil des Spulbehal-
ters kann als Rickwand ausgebildet sein und die Spul-
kammer nach einer dritten Seite begrenzen. Weiterhin
kann der Spulbehélter ein drittes Wandungsteil umfas-
sen, welches als Bodenwanne, auch Spilwanne ge-
nannt, ausgebildetistund welches die Spilkammer nach
unten begrenzt. Die verbleibende Seite des Spulbehal-
ters kann durch eine bewegliche Tur verschlieBbar sein,
welche ein als Innentlr ausgebildetes viertes Wan-
dungsteil aufweist, welches bei geschlossener Tur die
Spilkammer zur vierten Seite begrenzt. Es sind aber
auch andere Anordnungen von Wandungsteilen denk-
bar. Beispielsweise kénnte die Tir an der Oberseite der
Spilkammer vorgesehen sein, so dass die Spulkammer
von oben her beladbar ist.

[0031] Die die Splilkammer begrenzenden Wan-
dungsteile sind Ublicherweise diinnwandig ausgefiihrt.
So sind, je nach Material, Wandstarken beispielsweise
im Bereich von 0,3 bis 2 mm Ublich. Dabei werden die
Wandungsteile wahrend der Durchflihrung eines Spil-
gangs an ihrer Innenseite mit umgewalzter Spulflissig-
keit oder Spruhstrahlen von Spiilflottenfliissigkeit beauf-
schlagt, so dass sie besonders stark zu Schwingungen
angeregt werden, welche unerwiinschte Gerausche ver-
ursachen kénnen. Indem nun auf eines oder mehrere der
Wandungsteile wenigstens eine Bitumenmatte mittels ei-
ner Klebeschicht aus einem reaktiv ausgehéarteten bitu-
mindsen Gemisch aufgeklebt ist, kann die Gerduschab-
gabe der Geschirrspilmaschine wesentlich verringert
werden.

[0032] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung st die Klebeschicht durch wenigstens ein an dem
Bauteil abstehendes Begrenzungselement seitlich be-
grenzt. Auf diese Weise kann verhindert werden, dass
das bitumindse Gemisch vor dem vollstdndigen Aushar-
ten parallel zur Oberflache des Bauteils wedfliel3t oder
gar von diesem abtropft. Zudem kann so die Kontaktfla-
che vom Bauteil mit der Klebeschicht vergroRert werden,
so dass die Verbindung von Bauteil und Klebeschicht
belastbarer wird. Dabei kann vorgesehen sein, dass die
Klebeschicht durch das wenigstens eine abstehende Be-
grenzungselement teilweise berandet oder vollstandig
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umrandet ist. Das Begrenzungselement kann insbeson-
dere als Steg ausgebildet sein, dessen Héhe die Hohe
der Klebeschicht Giberragen kann, wodurch die Bitumen-
matte an ihrem Rand gegen duliere Einwirkungen, bei-
spielsweise bei der Herstellung der Geschirrsplilmaschi-
ne, geschitzt sein kann.

[0033] Gemal einerzweckmaRigen Weiterbildung der
Erfindung ist die jeweilige Bitumenmatte auf eine dreidi-
mensional strukturierte Flache des Bauteils aufgeklebt.
Hierdurch kann die Kontaktfliche vom Bauteil mit der
Klebeschicht weiter vergroRert werden, so dass die Ver-
bindung von Bauteil und Klebeschicht noch belastbarer
wird. Die strukturierte Flache kann eine Pragung, bei-
spielsweise in Form von Waben, aufweisen, welche ins-
besondere dann einfach herstellbar ist, wenn das Bauteil
ein Kunststoffteil oder gegebenenfalls auch ein Blech-
bauteil ist.

[0034] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung weist die strukturierte Flache wenigstens ei-
nen Steg und/oder wenigstens eine Rille oder eine sons-
tige Vertiefung und/oder Erhéhung auf. Diese bewirken
eine dreidimensional strukturierte Oberflache und kén-
nen insbesondere an Gussteilen, insbesondere Kunst-
stoff-Spritzgussteilen in einfacher Weise ausgebildet
werden. Es sind also zweckmaRigerweise mechanische
Hilfsmittel wie zum Beispiel Vertiefungen und/oder Erh6-
hungen auf der mit dem Klebemittel zu beschichtenden
Oberflache des mit der Bitumenmatte zu belegenden
Bauteils vorgesehen. Dies kdnnen insbesondere Rip-
pen, Vorspringe, Stege, Sicken, Rollen, Nuten, Hinter-
schnitte und so weiter sein. Die mit Klebemittel zu be-
schichtende Oberflache des jeweiligen, mit mindestens
einer Bitumenmatte zu belegenden Bauteils weist also
verallgemeinert ausgedriickt zweckmaRigerweise eine
dreidimensionale strukturierte Oberflache auf.

[0035] Nach einer zweckmaRigen Weiterbildung der
Erfindung ist das Bauteil durch eine Schichtanordnung
entdrohnt und/oder schallgedammt, welche
ausschlieBlich durch die jeweilige Bitumenmatte und die
Klebeschicht gebildet ist. Hierdurch kann eine wirksame
und dauerhafte Entdréhnung und/oder Schallbedam-
mung des Bauteils auf einfache Weise bewirkt werden.
Grundsatzlich ware es aber mdglich, mehrere Klebe-
schichten und Bitumenmatten stapelartig beziehungs-
weise Ubereinander anzuordnen. Auch kénnen auf das
jeweilig zu entdréhnende und/oder schallzuddmmende
Bauteil mehrere Bitumenmatten nebeneinander mit und
ohne Abstand zueinander mittels des reaktiv ausgehar-
teten bitumindsen Gemischs aufgeklebt sein.

[0036] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung weist die Bitumenmatte eine maximale Dicke
in einem Bereich von 0,8 bis 8 mm, bevorzugt in einem
Berech von 1,2 bis 6 mm, besonders bevorzugt in einem
Bereich von 1,6 bis 4 mm, auf. In den genannten Berei-
chen kann bei geringem Materialeinsatz eine ausrei-
chende Entdréhnung und/oder Schallbeddmmung von
Bauteilen der Geschirrspilmaschine erzielt werden. Da-
bei kann die Bitumenmatte eine gleichbleibende Dicke
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oder eine variable Dicke aufweisen.

[0037] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung weist die Klebeschicht eine maximale Dicke in
einem Bereich von 0,1 bis 6 mm, bevorzugt in einem
Bereich von 0,2 bis 3 mm, besonders bevorzugt in einem
Bereich von 0,4 bis 1,5 mm, auf. In den genannten Be-
reichen ist die Klebeschicht hinreichend dick, um auch
bei ungewollten Unebenheiten und/oder bei einer gewoll-
ten dreidimensionalen Strukturierung der Oberflache des
Bauteils und/oder der Oberflache der Bitumenmatte ei-
nen vollflachigen Kontakt der Klebeschicht mit dem Bau-
teilund/oder mitder jeweiligen Bitumenmatte zu erzielen.
Hierdurch wird eine besonders stabile Anordnung mit be-
sonders guter Entdréhnwirkung und/ oder Schallbedam-
mungswirkung erreicht. Dabei wird gleichzeitig ein Uber-
héhter Materialeinsatz vermieden.

[0038] GemaR einerzweckmaRigen Weiterbildung der
Erfindung ist die Klebeschicht hergestellt, indem ge-
brauchsfahiges, flie3fahiges und aushartungsfahiges bi-
tumindses Gemisch auf das Bauteil und/oder auf die Bi-
tumenmatte aufgebracht ist, und indem vor dem Aushar-
ten des bitumindsen Gemischs das Bauteil und die Bitu-
menmatte zusammengefiigt sind. Ein gebrauchsfahiges,
flieRfahiges und aushartungsfahiges bitumindses Ge-
misch umfasst sdmtliche notwendigen Bestandteile, um
in flissiger Form, gegebenenfalls in zahflissiger oder
weich verformbarer Form, auf das Bauteil und/oder auf
die Bitumenmatte aufgebracht werden zu kénnen, und
um ausharten zu kénnen. Hierdurch kann die Klebe-
schichtdurchlediglich einmaliges Auftragen von Material
hergestellt werden. Im Vergleich zu L6sungen, bei denen
einzelne Bestandteile der bituminésen Mischung nach-
einander aufgetragen werden, kann zudem eine gleich-
maRigere Durchmischung der Bestandteile bewirkt wer-
den.

[0039] GemaR einer zweckmaRigen Weiterbildung der
Erfindung ist das gebrauchsfahige, flieRfahige und aus-
hartungsfahige bitumindse Gemisch hergestellt, indem
eine Mischung aus mindestens einer ersten Komponente
und aus mindestens einer zweiten Komponente gebildet
ist,

- wobei die erste Komponente ein Basisbindemittel,
ein Fluxol und einen Reaktivzusatz enthalt, welche
so aufeinander abgestimmt sind, dass zum Aushéar-
ten ein Aktivator erforderlich ist, und wobei die zweite
Komponente den Aktivator enthalt; oder

- wobei die erste Komponente ein Basisbindemittel
und ein Fluxdl enthalt, welche so aufeinander abge-
stimmt sind, dass zum Aushérten ein Reaktivzusatz
erforderlich ist, und wobei die zweite Komponente
den Reaktivzusatz enthalt; oder

- wobei die erste Komponente ein Basisbindemittel
und ein Fluxdl enthalt, welche so aufeinander abge-
stimmt sind, dass zum Aushérten ein Reaktivzusatz
und ein Aktivator erforderlich ist, und wobei die zwei-
te Komponente den Reaktivzusatz und den Aktivator
enthalt.
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[0040] Auf diese Weise wird das gebrauchsfahige,
flieRfahige und aushartungsfahige bitumindse Gemisch
jeweils durch Mischung zweier Komponenten herge-
stellt, welche getrennt voneinander langere Zeit lagerbar
sind. Das gebrauchsfahige, flieRfahige und aushartungs-
fahige bitumindse Gemisch kann dabei unmittelbar vor
dem Aufbringen auf das Bauteil und/oder auf die Bitu-
menmatte durch einfaches Mischen der Komponenten
hergestellt werden, wodurch das Ausharten einsetzt.
Probleme durch zu friilhes Ausharten kénnen so vermie-
den werden.

[0041] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Herstellen einer Geschirrsplilmaschine, insbeson-
dere der vorbeschriebenen Art, mit wenigstens einem
Bauteil, welches mit einer insbesondere vorkonfektio-
nierten Bitumenmatte zur Entdréhnung und/oder Schall-
beddammung des Bauteils versehen wird, wobei die Bi-
tumenmatte mittels mindestens einer Klebeschicht auf
das Bauteil aufgeklebt wird.

[0042] Beidem erfindungsgemaRen Verfahren ist vor-
gesehen, dass das Bauteil aus einem Kunststoff, insbe-
sondere aus Polypropylen, hergestellt wird und dass die
mindestens eine Klebeschicht aus einem reaktiv aushar-
tungsfahigen bituminésen Gemisch besteht.

[0043] Das erfindungsgemale Verfahren ermdglicht
eine einfache, schnelle und sichere Herstellung der er-
findungsgemaRen Geschirrspilmaschine.

[0044] Die in den abhangigen Anspriichen wiederge-
gebenen und/oder vorstehend erlduterten vorteilhaften
Weiterbildungen der Erfindung kénnen einzeln oder in
beliebiger Kombination vorgesehen sein.

[0045] Die Erfindung und ihre Weiterbildungen sowie
deren Vorteile sind nachfolgend anhand von Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:
Figur 1  ein vorteilhaftes Ausfliihrungsbeispiel eines
Spiilbehalters mit einerihm zugeordneten Tir
fur eine erfindungsgemale Haushaltsge-
schirrspllmaschine in einer schematischen
raumlichen Ansicht;

eine detailliertere Teildarstellung der Ge-
schirrspllmaschine der Figur 1, wobei ein Tell
einer Bodenwanne des Spllbehalters und ein
Teil einer mittels einer Klebeschicht aufge-
klebten Bitumenmatte dargestellt ist; und
eine Darstellung zur Veranschaulichung ei-
nes Verfahrens und einer Vorrichtung zur Her-
stellung der Geschirrspiilmaschine der Figu-
ren 1 und 2.

Figur 2

Figur 3

[0046] In den folgenden Figuren sind einander ent-
sprechende Teile mit denselben Bezugszeichen verse-
hen. Dabei sind nur diejenigen Bestandteile einer Ge-
schirrspllmaschine mit Bezugszeichen versehenund er-
lautert, welche fiir das Verstandnis der Erfindung erfor-
derlich sind. Es versteht sich von selbst, dass die erfin-
dungsgemalie Geschirrspilmaschine weitere Teile und
Baugruppen umfassen kann.
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[0047] Figur 1 zeigt einen kastenférmigen Spilbehal-
ter 1 eines Ausflhrungsbeispiels einer erfindungsgema-
Ren Geschirrspllmaschine. Der Spilbehalter 1 umfasst
ein erstes, U-férmiges Wandungsteil 2, welches eine ers-
te Seitenwand 3, eine zweite Seitenwand 4 und eine De-
cke 5 des kastenférmigen Spulbehalters 1 bildet. Ein der-
artiges erstes Wandungsteil 2 wird auch als Spulbehal-
terhaube bezeichnet. Ein zweites Wandungsteil 6 des
Spiilbehalters 1 ist als Rickwand ausgebildet. Ebenso
weist der Spuilbehélter 1 als drittes Wandungsteil 7 eine
Bodenwanne auf. Die Spllbehalterhaube 2 und die
Ruckwand 6 sind jeweils als Stanzbiegeteil aus Edel-
stahlblech ausgebildet. Demgegeniiber handelt es sich
bei der Bodenwanne 7 um ein Spritzgussteil aus Kunst-
stoff, insbesondere Polypropylen. Die Bodenwanne kann
vorzugsweise Decken-Bestandteil einer Bodenbaugrup-
pe oder eines Basistragers sein, die oder der unterhalb
der U-fdrmigen Spilbehalterhaube angeordnet ist.
[0048] Um eine offene Seite des Spulbehalters 1 ver-
schlieRen zu kénnen, ist dem Spllbehalter 1 eine be-
wegbare Tur 8 zugeordnet, welche als viertes Wan-
dungsteil 9 eine Innentir aufweist, die ebenfalls ein
Stanzbiegeteil aus Edelstahlblech sein kann. Die Tir 8
ist in Figur 1 in einer Offen-Stellung gezeigt und kann
durch Verschwenken in eine Geschlossen-Stellung
Uberflihrt werden, so dass eine geschlossene Spillkam-
mer 10 entsteht, in der Spllgut, beispielsweise Geschirr,
durch Beaufschlagung mit einer Spulflissigkeit gereinigt
werden kann. Die Spllkammer 10 ist dabei durch die
Innenseiten der Wandungsteile 2, 6, 7, 9 begrenzt, so
dass ein unkontrollierter Austritt von Spulflissigkeit ver-
mieden ist. Die Anordnung der Wandungsteile 2, 6, 7, 9
ist dabei beispielhaft, wobei auch andere Anordnungen
von Wandungsteilen denkbar sind. Beispielsweise kdnn-
te eine Tur an der Oberseite der Splilkammer 10 vorge-
sehen sein, so dass die Spilkammer 10 von oben her
beladbar ist. Ebenso kénnte die Splilkammer 10in einem
Spiilbehalter angeordnet sein, der als ausziehbare
Schublade ausgefiihrt ist.

[0049] Die den Spilbehalter begrenzenden Wan-
dungsteile 2, 6,7, 9 sind wahrend der Durchfiihrung eines
Spiilgangs an ihrer Innenseite mit umgewalzter Spulflis-
sigkeit, insbesondere mit Spriihstrahlen aus Spriihdliisen
von im Inneren des Spulbehalters angeordneten Sprih-
vorrichtungen, wie zum Beispiel rotierenden Sprihar-
men beaufschlagt, so dass sie jeweils zu Schwingungen
angeregt werden kdénnen, welche unerwiinschte Gerau-
sche verursachen kénnen. Es ist aber auch moglich,
dass derartige Schwingungen durch nicht gezeigte Ak-
toren der Geschirrspliimaschine, wie beispielsweise
Pumpen, Geblése oder Ahnliches, erzeugt werden. Da
die Wandungsteile 2, 6, 7, 9 dinnwandig ausgefihrt sind,
kann sich eine besonders starke Gerauschentwicklung
ergeben.

[0050] Um nun eine stérende Gerauschentwicklung zu
verhindern oder wenigstens zu verringern, ist eine Ent-
dréhnung und/oder Schallbeddmmung der Wandungs-
teile 2, 6, 7, 9 mittels vorzugsweise vorkonfektionierter
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Bitumenmatten 11a-11f vorgesehen.

[0051] Die Bitumenmatten 11a-11f sind Matten, wel-
che insbesondere unter Verwendung eines Bindemittels
aus Bitumen, auch Erdpech genannt, oder aus bitumen-
artigen Bindemitteln, wie beispielsweise Polymerbitu-
men, Teere, Peche und/oder Destillationsriickstande
von Fetten und Olen, hergestellt sind. Der Begriff "vor-
konfektioniert" bedeutet dabei, dass die jeweilige Bitu-
menmatte 11a-11f zun&chst unabhangig vom Bauteil, fir
welches sie vorgesehen ist, hier also unabhangig von
den Wandungsteilen 2, 6, 7, 9, als Halbzeug mit definier-
ten Abmessungen, Dicke und/oder Geometrieform ge-
fertigt wird, um sie dann an dem jeweiligen Bauteil 2, 6,
7, 9 befestigen zu kénnen. Eine vorkonfektionierte Bitu-
menmatte 11a-11f kann beispielsweise hergestellt wer-
den, indem ein Stiick der gewlinschten Gré3e aus einer
vorzugsweise planflachigen Basismatte ausgeschnitten
oder ausgestanzt wird.

[0052] Die Entdréhnung und/oder Schallbeddmmung
der Wandungsteile 2, 6, 7, 9 wird nun insbesondere da-
durch erreicht, dass mittels der Bitumenmatten 11 a-11f
jeweils eine zusatzliche Masse auf das typischerweise
dinnwandige Wandungsteil 2, 6, 7, 9, aufgebracht wird,
so dass die Frequenzen der auftretenden Schwingungen
kleiner werden, so dass die entstehenden Gerausche
weniger stérend sind. Zudem kann durch innere Reibung
in den Bitumenmatten zumindest ein Teil der Schwin-
gungsenergie in Warme umgewandelt werden, so dass
die Intensitat der erzeugten Geradusche abnimmt. Die Bi-
tumenmatten 11a-11f sind zweckmafRigerweise an von
der Spulkammer wegweisenden Oberflachen der Wan-
dungsteile 2, 6, 7, 9 angebracht, so dass die Bitumen-
matten nicht mit Spilflissigkeit beaufschlagt werden.
[0053] Im Ausflihrungsbeispiel ist eine erste Bitumen-
matte 11a zur Entdréhnung und/oder Schallddmmung
beziehungsweise Schallbeddmmung der Bodenwanne
7 vorgesehen. Die erste Bitumenmatte 11a weist bei-
spielhaft einen rechteckigen Umriss und eine kreisférmi-
ge Offnung fiir einen nur angedeuteten Pumpentopf 12
der Geschirrspllmaschine auf. Eine zweite rechteckige
Bitumenmatte 11 b ist zur Entdréhnung und/oder Schall-
beddmmung der Innentir 9 und eine dritte rechteckige
Bitumenmatte 11c zur Entdréhnung und/oder Schallbe-
ddmmung der Rickwand 6 vorgesehen. Die Spulbehal-
terhaube 2 ist mittels einer vierten Bitumenmatte 11 d,
welche im Bereich der ersten Seitenwand 3 angeordnet
ist, mittels einer flinften Bitumenmatte 11e, welche im
Bereich der zweiten Seitenwand 4 angeordnet ist, und
mittels einer sechsten Bitumenmatte 11f, welche im Be-
reich der Decke 5 angeordnet ist, entdréhnt und/oder
schallgeddmmt. Die jeweilige Bitumenmatte ist dabei je-
weils auf der dem Splilkammerinneren 10 des Spllbe-
halters 1 abgewandten Auflenoberfache, das heillt auf
der dem Inneren des Spulbehalters abgewandten Seite,
derjeweiligen Spulbehalterwandung und/oder der Innen-
tir 9 vollflachig aufsitzend verklebt.

[0054] Figur 2 zeigt beispielhaft eine detailliertere Teil-
darstellung der Geschirrspiilmaschine der Figur 1, wobei
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ein Teil einer Bodenwanne 7 des Spllbehalters 1 und
ein Teil einer mittels einer Klebeschicht 13 aufgeklebten
Bitumenmatte 11a dargestellt ist. Die folgenden Erldute-
rungen zur Befestigung der Bitumenmatte 11a mittels
der Klebeschicht 13 an der Bodenwanne 7 gelten sinn-
geman auch fir die Befestigung der Bitumenmatten 11b-
11f an den anderen zu entdréhnenden und/oder schall-
zudammenden Bauteilen 2, 6, 9.

[0055] ErfindungsgemaR ist eine Klebeschicht 13 aus
einem reaktiv ausgeharteten bitumindsen Gemisch zum
Befestigen der jeweiligen, vorzugsweise vorkonfektio-
nierten, Bitumenmatte 11a an der Bodenwanne 7 vorge-
sehen. Diese Bodenwanne ist hier aus Kunststoff, ins-
besondere Polypropylen (PP) hergestellt.

[0056] Reaktivaushartbare bitumindse Gemische um-
fassen dabei insbesondere wenigstens ein Basisbinde-
mittel aus Bitumen, auch Erdpech genannt, oder aus bi-
tumenartigen Bindemitteln, welches bei einer vorgese-
henen Verarbeitungstemperatur eine derart hohe Visko-
sitat aufweist, dass es sich nahezu wie ein Festkorper
verhalt.

[0057] Um nun das bitumindse Gemisch zu einer Kle-
beschicht formen zu kénnen, enthalt es zweckmaRiger-
weise wenigstens ein Fluxmittel, welches die Viskositat
des Gemischs soweit senkt, dass es bei der vorgesehe-
nen Verarbeitungstemperatur fliefahig ist, sich also wie
eine Flussigkeit oder zahflissige oder weich verformbare
Masse verhélt. Fluxmittel sind dabei vorzugsweise
schwerfliichtige Losemittel, welche auch nach dem Aus-
harten des bitumindsen Gemischs im bitumindsen Ge-
misch verbleiben, also nicht ausdunsten.

[0058] Um nun zu bewirken, dass das bituminése Ge-
misch nach der Formung der Klebeschicht aushartet,
wird dem Gemisch vor der Formung der Klebeschicht
zweckmaRigerweise wenigstens ein Reaktivzusatz zur
Erzeugung einer die Viskositat des Gemischs erhéhen-
den physikalischen und/oder chemischen Wirkung zu-
gegeben. Dabei kann die Wirkung des Reaktivzusatzes
selbsttatig von dem Reaktivzusatz oder durch die zusatz-
liche Zugabe wenigstens eines Aktivators in Gang ge-
setzt werden.

[0059] Der Reaktivzusatz kann, gegebenenfalls im Zu-
sammenwirkung mit dem Aktivator, insbesondere die
Wirkung des Fluxmittels vorzugsweise irreversibel auf-
heben, beispielsweise durch Vernetzung, Fallung oder
durch Bindung an das Basisbindemittel.

[0060] Die Klebeschicht 13 ist zweckmaRigerweise
durch wenigstens ein an der Unterseite der Bodenwanne
7, das heilRtaufder dem Spulkammerinneren abgewand-
ten Seite der Bodenwanne, abstehendes Begrenzungs-
element 14 seitlich begrenzt. Auf diese Weise kann ver-
hindert werden, dass das bituminése Gemisch vor dem
vollstdndigen Ausharten parallel zur Auf’enoberflache
der Bodenwanne 7 wegflieRt. Zudem kann so die ge-
meinsame Kontaktflache der Bodenwanne 7 und der Kle-
beschicht 13 vergréRert werden, so dass die Verbindung
von Bodenwanne 7 und Klebeschicht 13 belastbarer
wird. Dabei kann vorgesehen sein, dass die Klebeschicht
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13 durch das wenigstens eine abstehende Begrenzungs-
element 14 teilweise berandet oder vollstdndig umrandet
ist. Das Begrenzungselement 14 kann insbesondere als
Steg 14 ausgebildet sein, dessen Hohe die Hohe der
Klebeschicht 13 Gberragen kann, wodurch die Bitumen-
matte 11a an ihrem Rand gegen aulRere Einwirkungen,
beispielsweise bei der Herstellung der Geschirrspiilma-
schine, geschitzt sein kann.

[0061] ZweckmaBigerweise ist die Bitumenmatte 11a
auf eine dreidimensional strukturierte Flache der Boden-
wanne 7 aufgeklebt. Hierdurch kann die Kontaktflache
der Bodenwanne 7 mit der Klebeschicht 13 weiter ver-
gréRert werden, so dass die Verbindung von Bodenwan-
ne 7 und Klebeschicht 13 noch belastbarer wird.

[0062] Dabei weist die strukturierte Flache im Ausflh-
rungsbeispiel Stege 15 auf. Die Stege 15 bewirken eine
dreidimensionale Strukturierung der Oberflache und
kénnen insbesondere an Spritzgussteilen, wie beispiels-
weise der Bodenwanne 7, einfach ausgebildet werden.
Alternativ kénnten zur Strukturierung der Oberflache
auch eine oder mehrere Rillen vorgesehen sein. Verall-
gemeinert ausgedriickt kdnnen also zweckmaRigerwei-
se eine oder mehrere Vertiefungen und/oder Erhdhun-
gen auf der mit der Bitumenmatte zu belegenden Ober-
flache des jeweiligen Bauteils, wie hier der Unterseite
der Bodenwanne, vorgesehen sein.

[0063] Da die Bodenwanne 7 ein Kunststoffteil 7, ins-
besondere aus Polypropylen, ist, kann die Haftfahigkeit
des reaktiv ausgeharteten bitumindsen Gemischs auf
Kunststoff genutzt werden, um eine besonders stabile
Verbindung zwischen der Bodenwanne 7 und der Bitu-
menmatte 11a zu erzeugen. Die Klebeschicht 13 aus
dem reaktiv aushartenden bituminésen Gemisch ist fir
die Bodenwanne 7 aus Kunststoff besonders gut geeig-
net, da das Aufkleben der Bitumenmatte 11a bei Tem-
peraturen erfolgen kann, welche geringer als bei der Ver-
wendung eines Heillklebers und insbesondere geringer
als die Verformungs- oder gar Schmelztemperatur des
Kunststoffbauteils der Bodenwanne sind, so dass tem-
peraturbedingte Verformungen oder Beschadigungen
des Kunststoffs der Bodenwanne vermieden werden
kénnen. Nach dem Aushartungsvorgang ist eine mate-
rialinnige bzw. stoffschlissige Verbindung zwischen der
Bitumenmatte, der Klebeschicht und dem jeweilig zu ent-
drohnenden und/oder schallzudammenden Bauteil, ins-
besondere Kunststoffbauteil hergestellt.

[0064] Vorteilhafterweise ist die Bodenwanne 7 durch
eine Schichtanordnung von dem Sammelbehalterinne-
ren nach aulen betrachtet, entdréhnt und/oder schall-
gedammt, welche ausschlieBlich durch die Bitumenmat-
te 11a und die Klebeschicht 13 gebildet ist. Hierdurch
kann eine wirksame und dauerhafte Entdréhnung
und/oder Schallbeddmmung der Bodenwanne 7 auf ein-
fache Weise bewirkt werden. Grundsatzlich wére es aber
moglich, mehrere Klebeschichten 13 und Bitumenmatten
11a stapelartig beziehungsweise Ubereinander ge-
schichtet aulen auf der unterseitigen Oberflache der Bo-
denwanne anzuordnen. Auf dieselbe Artund Weise kann
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selbstverstandlich jeweils eine Bitumenmatte auch auf
der aufRenseitigen Oberflache der Innentiir und/oder den
Uibrigen Wandungen des Spulbehalters mittels eines re-
aktiv aushartungsfahigen bituminésen Gemischs ("Re-
aktivbitumen"), insbesondere vollflachig aufsitzend, auf-
geklebt werden. Das reaktiv aushartungsfahige bitumi-
ndse Gemisch fungiert dabei als Klebemittelschicht zwi-
schen dem mit einer Bitumenmatte zu belegenden Bau-
teil und der auf diesem auRen aufsitzenden Bitumenmat-
te.

[0065] Bevorzugtweistdie Bitumenmatte 11aeine ma-
ximale Dicke DBM in einem Bereich von 0,8 bis 8 mm,
bevorzugtin einem Bereich von 1,2 bis 6 mm, besonders
bevorzugtin einem Bereich von 1,6 bis 4 mm, auf. In den
genannten Bereichen kann bei geringem Materialeinsatz
eine ausreichende Entdrohnung und/oder Schallbedam-
mung der Bodenwanne 7 der Geschirrspllmaschine er-
zielt werden. Dabei kann die Bitumenmatte 11a wie ge-
zeigt eine gleichbleibende Dicke oder aber eine variable
Dicke aufweisen.

[0066] Vorteilhafterweise weist die Klebeschicht 13 ei-
ne maximale Dicke DKS in einem Bereich von 0,1 bis 6
mm, bevorzugt in einem Bereich von 0,2 bis 3 mm, be-
sonders bevorzugt in einem Bereich von 0,4 bis 1,5 mm,
auf. In den genannten Bereichen ist die Klebeschicht 13
hinreichend dick, um auch bei ungewollten Unebenhei-
ten und/oder bei einer gewollten dreidimensionalen
Strukturierung der Oberflache der Bodenwanne 7
und/oder der Oberflache der Bitumenmatte 11 a einen
vollflachigen Kontakt der Klebeschicht 13 mit der Boden-
wanne 7 und/oder mit der Bitumenmatte 11a zu erzielen.
Hierdurch wird eine besonders stabile Anordnung mit be-
sonders gute Entdréhnwirkung erreicht. Dabei wird
gleichzeitig ein Uberhdhter Materialeinsatz vermieden.
[0067] Figur 3 zeigt eine Darstellung zur Veranschau-
lichung eines Verfahrens und einer Vorrichtung zur Her-
stellung der Geschirrspllmaschine der Figuren 1 und 2
nach dem erfindungsgemafen Prinzip:

Hier in Figur 3 ist beispielhaft vorgesehen, dass die
vorzugsweise vorkonfektionierte Bitumenmatte 11a
mittels einer Klebeschicht 13 aus einem reaktiv aus-
hartungsfahigen bituminésen Gemisch auf die Bo-
denwanne 7 aufgeklebt wird.

[0068] Die erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst
hierzu Mittel 16 zum Aufbringen eines reaktiv aushar-
tungsfahigen bituminésen Gemischs FAB auf die Bitu-
menmatte 11a, das vorzugsweise im gebrauchsfertigen
Zustand flieRfahig ist. Alternativ oder zusatzlich ist es vor
allem zweckmaRig, Mittel zum Aufbringen des ge-
brauchsfertigen, flieRfahigen und reaktiv aushartungsfa-
higen bituminésen Gemischs FAB auf die Bodenwanne
7 vorzusehen.

[0069] Die Mittel 16 zum Aufbringen eines gebrauchs-
fertigen, flieRféhigen und reaktiv aushartungsféhigen bi-
tumindsen Gemischs FAB umfassen im Ausfiihrungsbei-
spiel einen ersten Behalter 17 zur Aufnahme einer ersten
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lagerfahigen Komponente K1 des reaktiv aushartungs-
fahigen bituminésen Gemischs sowie einen zweiten Be-
halter 18 zur Aufnahme einer zweiten lagerfahigen Kom-
ponente K2 des reaktiv aushartungsfahigen bituminésen
Gemischs.

[0070] Dabei kann die erste Komponente K1 ein Ba-
sisbindemittel, ein Fluxdl und einen Reaktivzusatz ent-
halten, welche insbesondere so aufeinander abgestimmt
sind, dass zum Ausharten ein Aktivator erforderlich ist,
wobei die zweite Komponente K2 den Aktivator enthalt.
[0071] Alternativ kann die erste Komponente K1 ein
Basisbindemittel und ein Flux6l enthalten, welche so auf-
einander abgestimmt sind, dass zum Ausharten ein Re-
aktivzusatz erforderlich ist, wobei die zweite Komponen-
te K2 den Reaktivzusatz enthalt. GemaR einer weiteren
Alternative kann die erste Komponente K1 ein Basisbin-
demittel und ein Fluxdl enthalten, welche so aufeinander
abgestimmt sind, dass zum Aushérten ein Reaktivzusatz
und ein Aktivator erforderlich ist, wobei die zweite Kom-
ponente K2 den Reaktivzusatz und den Aktivator enthalt.
[0072] In allen genannten Fallen ist es nun mdglich,
durch Mischen der ersten Komponente K1 und der zwei-
ten Komponente K2 ein gebrauchsfahiges, flieRfahiges
und aushartungsfahiges bitumindse Gemisch FAB her-
zustellen. Ein gebrauchsfahiges, flie3fahiges und aus-
hartungsfahiges bitumindses Gemisch FAB umfasst
samtliche notwendigen Bestandteile, um in flissiger
Form, gegebenenfalls in zahflissiger Form oder weich
verformbarer Form, auf die Unterseite der Bodenwanne
7 und/oder auf die der Bodenwanne zugewandten Seite
der Bitumenmatte 11a aufgebracht werden zu kénnen,
und um ausharten zu kénnen. Hierdurch kann die Kle-
beschicht 13 durch lediglich einmaliges Auftragen von
Material hergestellt werden.

[0073] Hierbei weist die erfindungsgemale Vorrich-
tung einen Mischer 19 zum Mischen der ersten Kompo-
nente K1 und der zweiten Komponente K2 auf, der so
mit dem ersten Behalter 17 verbunden ist, dass ihm die
erste Komponente K1 zuflihrbar ist, und der so mit dem
zweiten Behalter 18 verbunden ist, dass ihm die zweite
Komponente K2 ebenfalls zufihrbar ist. Das so herge-
stellte gebrauchsfahige, flieRfahige und reaktiv aushar-
tungsfahige bituminése Gemisch FAB kann dann einer
Auftragseinrichtung, insbesondere Spriiheinrichtung 20
zum Auftragen, insbesondere Aufspriihen des flieRfahi-
gen bitumindsen Gemischs FAB auf die unterseitige Au-
Renoberflache der umgedrehten Bodenwanne und/oder
auf die Klebeseite der aufzulegenden Bitumenmatte 11a
zugeflhrt werden. Zum Beschichten mit diesem Klebe-
mittel wird dabei die Bodenwanne beziehungsweise das
Bodentragerteil mit der Bodenwanne zweckmaRigerwei-
se um etwa 180° gegenuber ihrer spateren Einbaulage
in der fertig montierten Geschirrspilmaschine umge-
dreht, das heil3t ihre Unterseite liegt zum Auftragen, ins-
besondere Aufspriihen des flieRfahigen, unausgeharte-
ten bitumindsen Gemischs oben. Die Auftragseinrich-
tung, insbesondere Spriheinrichtung 20 kann wenigs-
tens eine nicht gezeigte Dise zum Auftragen, insbeson-
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dere Aufsprihen des gebrauchsfahigen, flieRfahigen
und aushartungsfahigen bituminésen Gemischs FAB auf
die Bodenwanne und/oder die Bitumenmatte aufweisen.
Hierdurch kann ein gleichmaRiger Auftrag gewahrleistet
werden. Denkbar sind jedoch auch Mittel zum Bestrei-
chender Bodenwanne 7 und/oder der Bitumenmatte 11a
mit dem flieRfahigen bitumindsen Gemisch FAB, wie bei-
spielsweise Walzen, Pinsel oder Spachteln. Auch
Strangpressen von ein oder mehreren Bitumenmasse-
Wilste oder -Raupen kann zweckmaRig sein.

[0074] Die Bitumenmatte 11a wird der Spriheinrich-
tung 20 durch ein Handhabungsmittel 21 zum Handha-
ben der Bitumenmatte 11a vorgelegt. Dabei kann die zu
beklebende Bodenwanne 7 zusatzlich oder unabhangig
hiervon durch ein Handhabungsmittel 22 zum Handha-
ben der Bodenwanne 7 bereitgehalten und/oder der Auf-
tragseinrichtung, insbesondere Spriheinrichtung 20 zu-
geflihrt beziehungsweise vorgelegt werden. Die Hand-
habungsmittel 21 und 22 der beispielhaften erfindungs-
gemaRen Vorrichtung sind dabei so ausgebildet, dass
sie relativ zueinander beweglich sind. Dabei ist es mog-
lich, die mit dem flieRfahigen bituminésen Gemisch FAB
versehene Bitumenmatte 11a und die Bodenwanne 7 zu-
sammenzufiigen. Im Beispiel der Figur 3 wird hierzu dass
Handhabungsmittel 21, wie durch die Pfeile P1 und P2
angedeutet, in Richtung des ortsfesten Handhabungs-
mittels 22 bewegt. Es ware aber auch mdglich, aus-
schlieRlich das Handhabungsmittel 22 oder beide Hand-
habungsmittel 21 und 22 zum Zusammenfiigen der Bi-
tumenmatte 11a und der Spllwanne 7 zu bewegen.
[0075] Die Vorrichtung kann insbesondere vollauto-
matisiert sein und beispielsweise durch einen Industrie-
computer gesteuert sein.

[0076] Die Erfindung beruht insbesondere darauf,
dass sich Reaktivbitumen (berraschenderweise als
Dickschichtkleber zur Aufbringung von, insbesondere
vorkonfektionierten, Bitumenmatten auf Bauteile, insbe-
sondere auf Kunststoffbauteile, einer Geschirrsplilma-
schine eignet. Dabei sind in vielen Fallen keine Vorbe-
handlungsmethoden wie beispielsweise Beflammen,
Plasmatieren und so weiter, notwendig. Der Haftkleber
besitzt zudem sehr gute Dampfungseigenschaften zur
Schwingungsreduzierung, was dem Ziel der Ge-
rauschreduzierung zuséatzlich zur Gerauschreduzierung
durch die Bitumenmatte entgegenkommt. Die Applikati-
onistin vorteilhafter Weise insbesondere in einem Zwei-
komponenten-Verfahren maschinell méglich.

[0077] Durchdie Anbringung von Erh6hungen wie zum
Beispiel Rippen und/oder Vertiefungen wie zum Beispiel
Nuten oder Rillen lassen sich die Kontaktflachen der Kle-
beverbindung vergrofRern.

[0078] Es kdnnen sich insbesondere folgende Vorteile
ergeben:

a. Sehr gute Haftungseigenschaften auf Polypropy-
len,

b. Keine Vorbehandlungsmethoden erforderlich,

c. Sehr gute Dampfungseigenschaften zur Schwin-
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gungsreduzierung,

d. Maschinelle Kleberapplikation mdglich,

e. Zusatzliche Haftungsflachen,

f. Eventuelle zusatzliche mechanische Sicherungin-
tegrierbar.

[0079] Insbesondere kann durch das reaktive bitumi-
nose Gemisch, das heil3t das "Reaktivbitumen" eine
Dickschicht gebildet sein, mit deren Hilfe sich in vorteil-
hafter Weise Unebenheiten auf dem mit ein oder meh-
reren Bitumenmatten zu belegenden Bauteil ausgleichen
lassen, so dass eine weitgehend vollflachige Anhaftung
der Bitumenmatte auf der zu belegenden Oberflache des
jeweiligen Bauteils sichergestellt ist.

Bezugszeichenliste

[0080]

1 Spllbehalter

2 Bauteil, erstes Wandungsteil, Spilbehélterhaube
3 Seitenwand

4 Seitenwand

5 Decke

6 Bauteil, zweites Wandungsteil, Rlickwand

7 Bauteil, drittes Wandungsteil, Bodenwanne

8 Tar

9 Bauteil, viertes Wandungsteil, Innentur

10  Spulkammer

11 Bitumenmatte

12 Pumpentopf

13  Klebeschicht

14  Begrenzungselement

15 Steg

16  Mittel zum Aufbringen des bitumindsen Gemischs

in flieRfahigem und aushartungsfahigem Zustand
17  Behalter firr erste Komponente
18  Behalter fir zweite Komponente

19  Mischer
20 Auftragseinrichtung, insbesondere Spriheinrich-
tung

21 Mittel zum Handhaben der Bitumenmatte
22  Mittel zum Handhaben des Bauteils

DBM Maximale Dicke der Bitumenmatte
DKS Maximale Dicke der Klebeschicht

K1 Erste Komponente

K2 Zweite Komponente

FAB FlieRfahiges und aushartungsfahiges bituminé-
ses Gemisch

Patentanspriiche
1. Geschirrsplilmaschine, insbesondere Haushaltsge-

schirrsplilmaschine mit wenigstens einem Bauteil (2,
6, 7, 9), welches mit mindestens einer insbesondere
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vorkonfektionierten Bitumenmatte (11 a-f) zur Ent-
dréhnung und/oder Schallbeddmmung des Bauteils
(2, 6, 7, 9) versehen ist, wobei die Bitumenmatte
(11a-11f) mittels mindestens einer Klebeschicht (13)
auf das Bauteil (2, 6, 7, 9) aufgeklebt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bauteil (2, 6, 7, 9) ein
Kunststoffteil, insbesondere aus Polypropylen, ist
und dass die mindestens eine Klebeschicht (13) aus
einem reaktiv ausgeharteten bitumindsen Gemisch
besteht.

Geschirrspllmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bauteil ein Wandungs-
teil (2, 6, 7, 9) zum Begrenzen einer Spilkammer
(10) der Geschirrspiilmaschine ist.

Geschirrspllmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klebeschicht (13)
durch wenigstens ein an dem Bauteil (2, 6, 7, 9) ab-
stehendes Begrenzungselement (14) seitlich be-
grenzt ist.

Geschirrspllmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bitumenmatte
(11 a-11f) auf eine dreidimensional strukturierte Fla-
che des Bauteils (2, 6, 7, 9) aufgeklebt ist.

Geschirrspllmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die strukturierte Flache we-
nigstens einen Steg (15) und/oder wenigstens eine
Rille aufweist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Bauteil (2, 6, 7, 9) durch eine Schichtanordnung
(11a-11f,13) entdréhnt und/oder schallgedammtist,
welche ausschlieBlich durch die Bitumenmatte (11a-
11f) und die Klebeschicht (13) gebildet ist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bitumenmatte (11a-11f) eine maximale Dicke
(DBM) in einem Bereich von 0,8 bis 8 mm, bevorzugt
in einem Bereich von 1,2 bis 6 mm, besonders be-
vorzugtin einem Bereich von 1,6 bis 4 mm, aufweist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht (13) eine maximale Dicke (DKS) in
einem Bereich von 0,1 bis 6 mm, bevorzugtin einem
Bereich von 0,2 bis 3 mm, besonders bevorzugt in
einem Bereich von 0,4 bis 1,5 mm, aufweist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht (13) hergestellt ist, indem ein ge-
brauchsfahiges, flieRfahiges und aushartungsfahi-
ges bitumindses Gemisch (FAB) auf das Bauteil (2,
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6, 7,9) und/oder auf die Bitumenmatte (11a-11f) auf-
gebracht ist, und indem vor dem Aushéarten des bi-
tumindésen Gemischs (FAB) das Bauteil (2, 6, 7, 9)
und die Bitumenmatte (11a-11f) zusammengefiigt
sind.

Geschirrspllmaschine nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das gebrauchsfihige,
flieRfahige und aushartungsféhige bitumindse Ge-
misch (FAB) hergestellt ist, indem eine Mischung
aus einer ersten Komponente (K1) und aus einer
zweite Komponente (K2) gebildet ist,

- wobei die erste Komponente (K1) ein Basis-
bindemittel, ein Fluxol und einen Reaktivzusatz
enthalt, welche so aufeinander abgestimmt
sind, dass zum Aushérten ein Aktivator erfor-
derlich ist, und wobei die zweite Komponente
(K2) den Aktivator enthalt; oder

- wobei die erste Komponente (K1) ein Basis-
bindemittel und ein Fluxol enthéalt, welche so auf-
einander abgestimmt sind, dass zum Aushéarten
ein Reaktivzusatz erforderlich ist, und wobei die
zweite Komponente (K2) den Reaktivzusatz
enthalt; oder

- wobei die erste Komponente (K1) ein Basis-
bindemittel und ein Fluxol enthéalt, welche so auf-
einander abgestimmt sind, dass zum Aushéarten
ein Reaktivzusatz und ein Aktivator erforderlich
ist, und wobei die zweite Komponente (K2) den
Reaktivzusatz und den Aktivator enthalt.

Verfahren zum Herstellen einer Geschirrspliima-
schine, insbesondere nach einem der vorstehenden
Anspriiche, mit wenigstens einem Bauteil (2, 6, 7,
9), welches mit mindestens einer insbesondere vor-
konfektionierten Bitumenmatte (11a-11f) zur Ent-
dréhnung und/oder Schallbeddmmung des Bauteils
(2, 6, 7, 9) versehen wird, wobei die Bitumenmatte
(11a-11f) mittels mindestens einer Klebeschicht (13)
auf das Bauteil (2, 6, 7, 9) aufgeklebt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bauteil (2, 6, 7, 9) aus
einem Kunststoff, insbesondere aus Polypropylen,
hergestellt wird und dass die mindestens eine Kle-
beschicht (13) aus einem reaktiv aushartungsfahi-
gen bituminésen Gemisch besteht.

Claims

Dishwasher, in particular domestic dishwasher hav-
ing at least one component (2, 6, 7, 9) which is pro-
vided with at least one, in particular pre-assembled
bitumen pad (11a-f) for muffling and/or sound-proof-
ing the component (2, 6, 7, 9), wherein the bitumen
pad (11a-11f) is adhered to the component (2, 6, 7,
9) by means of atleast one adhesive layer (13), char-
acterised in that the component (2, 6, 7, 9) is a
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plastic part, in particular made of polypropylene, and
that the at least one adhesive layer (13) consists of
a reactively cured bituminous compound.

Dishwasher according to claim 1, characterised in
that the component is a wall part (2, 6, 7, 9) for de-
limiting a washing chamber (10) of the dishwasher.

Dishwasheraccording to claim 1 or 2, characterised
in that the adhesive layer (13) is laterally delimited
by at least one delimiting element (14) protruding on
the component (2, 6, 7, 9).

Dishwasher according to claim 1, 2 or 3, character-
ised in that the bitumen pad (11a-11f) is adhered
to a three-dimensionally structured surface of the
component (2, 6, 7, 9).

Dishwasher according to claim 4, characterised in
that the structured surface has at least one web (15)
and/or at least one notch.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the component (2, 6,
7, 9) is muffled and/or sound-proofed by a layered
arrangement (11a-11f, 13) which is formed exclu-
sively by the bitumen pad (11a-11f) and the adhesive
layer (13).

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the bitumen pad (11a-
11f) has a maximum thickness (DBM) in a range of
0.8 to 8 mm, preferably in a range of 1.2 to 6 mm,
particularly preferably in a range of 1.6 to 4 mm.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the adhesive layer
(13) has a maximum thickness (DKS) in a range of
0.1 to 6 mm, preferably in a range of 0.2 to 3 mm,
particularly preferably in a range of 0.4 to 1.5 mm.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the adhesive layer
(13) is manufactured by a usable, flowable and cur-
able bituminous compound (FAB) being applied to
the component (2, 6, 7, 9) and/or to the bitumen pad
(11a-11f) and by the component (2, 6, 7, 9) and the
bitumen pad (11a-11f) being joined before curing the
bituminous compound (FAB).

Dishwasher according to claim 9, characterised in
that the usable, flowable and curable bituminous
compound (FAB) is manufactured by a compound
being formed from a first component (K1) and from
a second component (K2),

- wherein the first component (K1) contains a
base binding agent, a flux oil and a reactive sup-
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plement, which are attuned to one another such
that an activator is required for curing and
wherein the second component (K2) contains
the activator; or

- wherein the first component (K1) contains a
base binding agent and a flux oil, which are at-
tuned to one another such that a reactive sup-
plement is required for curing and wherein the
second component (K2) contains the reactive
supplement; or

- wherein the first component (K1) contains a
base binding agent and a flux oil, which are at-
tuned to one another such that a reactive sup-
plement and an activator are required for curing,
and wherein the second component (K2) con-
tains the reactive supplement and the activator.

11. Method for manufacturing a dishwasher, in particular

according to one of the preceding claims, having at
least one component (2, 6, 7, 9), which is provided
with at least one, in particular pre-assembled bitu-
men pad (11a-11f) for muffling and/or sound-proof-
ing the component (2, 6, 7, 9), wherein the bitumen
pad (11a-11f) is adhered to the component (2, 6, 7,
9) by means of atleast one adhesive layer (13), char-
acterised in that the component (2, 6, 7, 9) is man-
ufactured from a plastic, in particular from polypro-
pylene, and the at least one adhesive layer (13) con-
sists of a reactive, curable bituminous compound.

Revendications

Lave-vaisselle, notamment lave-vaisselle ménager,
comprenant au moins un composant (2, 6, 7, 9) qui
est muni d’au moins un tapis en bitume (11a - f) no-
tamment pré-confectionné, destiné a I'élimination
des vibrations et/ou a lI'insonorisation du composant
(2,6,7,9), le tapis en bitume (11a - 11f) étant collé
sur le composant (2, 6, 7, 9) au moyen d’au moins
une couche adhésive (13), caractérisé en ce que
le composant (2, 6, 7, 9) est une piéce en matiére
plastique, notamment en polypropyléne, et en ce
que I'au moins une couche adhésive (13) est cons-
tituée d’'un mélange bitumineux durci par réaction.

Lave-vaisselle selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le composant est une partie de paroi (2,
6, 7, 9) destinée a délimiter une chambre de lavage
(10) du lave-vaisselle.

Lave-vaisselle selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que la couche adhésive (13) est laté-
ralement délimitée par au moins un élément de dé-
limitation (14) faisant saillie du composant (2,6, 7, 9).

Lave-vaisselle selon la revendication 1, 2 ou 3, ca-
ractérisé en ce que le tapis en bitume (11a - 11f)
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est collé sur une surface du composant (2, 6, 7, 9)
structurée de maniére tridimensionnelle.

Lave-vaisselle selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la surface structurée présente au moins
une nervure (15) et/ou au moins une rainure.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que I'élimi-
nation des vibrations et/ou l'insonorisation du com-
posant (2, 6, 7, 9) est/sont assuré(s) au moyen d’'un
agencement de couches (11a - 11f, 13), lequel est
exclusivement formé par le tapis en bitume (11a -
11f) et la couche adhésive (13).

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le tapis
en bitume (11a - 11f) présente une épaisseur maxi-
male (DBM) située dans une plage de 0,8 mm a 8
mm, de préférence dans une plage de 1,2 a 6 mm,
de maniére particulierement préférée dans une pla-
gede 1,6 a4 mm.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la cou-
che adhésive (13) présente une épaisseur maximale
(DKS) située dans une plage de 0,1 mm a 6 mm, de
préférence dans une plage de 0,2 a 3 mm, de ma-
niére particulierement préférée dans une plage de
0,4a1,5 mm.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la cou-
che adhésive (13) est fabriquée du fait qu’'un mélan-
ge (FAB) bitumineux, utilisable, fluide et apte a durcir
est appliqué sur le composant (2, 6, 7, 9) et/ou sur
le tapis en bitume (11a - 11f), et du fait que le com-
posant (2, 6, 7, 9) et le tapis en bitume (11a - 11f)
sont assemblés avant le durcissement du mélange
bitumineux (FAB).

Lave-vaisselle selon la revendication 9, caractérisé
en ce que le mélange (FAB) bitumineux, utilisable,
fluide et apte a durcir est fabriqué du fait qu’'un mé-
lange constitué d’un premier composant (K1) etd’un
deuxieme composant (K2) est forme,

- le premier composant (K1) contenant un liant
de base, une huile de fluxage et un additif réactif,
lesquels sont harmonisés entre eux de maniére
ace qu’un activateur soit nécessaire pour le dur-
cissement, et le deuxieme composant (K2) con-
tenant l'activateur ; ou

- le premier composant (K1) contenant un liant
de base et une huile de fluxage, lesquels sont
harmonisés entre eux de maniére a ce qu’'un
additif réactif soit nécessaire pour le durcisse-
ment, et le deuxieme composant (K2) contenant
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'additif réactif ; ou

- le premier composant (K1) contenant un liant

de base et une huile de fluxage, lesquels sont
harmonisés entre eux de maniére a ce qu’un
additif réactif etun activateur soient nécessaires %
pour le durcissement, et le deuxieme compo-
sant (K2) contenant I'additif réactif et I'activa-
teur.

11. Procédé de fabrication d’'un lave-vaisselle, notam- 70
ment selon I'une quelconque des revendications
précédentes, comprenant au moins un composant
(2,6,7,9) qui estmuni d’au moins un tapis en bitume
(11a - 11f) notamment pré-confectionné, destiné a
I'élimination des vibrations et/ou a l'insonorisation 75
du composant (2, 6, 7, 9), le tapis en bitume (11a -
11f) étant collé surle composant (2, 6, 7,9) aumoyen
d’au moins une couche adhésive (13), caractérisé
en ce que le composant (2, 6, 7, 9) est fabriqué dans
une matiére plastique, notamment en polypropyle- 20
ne, et en ce que I'au moins une couche adhésive
(13) est constituée d’'un mélange bitumineux pou-
vant durcir par réaction.
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